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[57] Abstract(From EP 335181 A) An improved device for dividing rolls (13) (stems) 
of bands or foils especially of paper, rolled on spindles, into rolls of smaller axial width is 
a sawing-machine unit (1) which is of modular design and can be arranged on a 
conveying path for the rolls to be divided and which has at least two swivel arms 
(7)attached so as to be able to swivel about a central axis (11) and driven in a controlled 
manner, said swivel arms possessing at their freeends a saw-blade set (8) having a 
number of circular saw blades (14) set in rotation, to be precise the same number of saw 
blades (14) as there are cutting dies for dividing the rolls (13). Furthermore, catching 
and supporting dishes (30) for the rolls (13) to be divided are integrated into the 
conveying path, to be precisein the swivelling path of the saw-blade set (8) attached to 
the swivel arms. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zerteilen von Rollen (Stammen) von auf Dornen gewlckelter 
band- oderfolienformiger Ware, vorzugsweise Papier, in Rollen kleinerer axialer Breite mittels durch die zu zer- 

5 teilenden Rollen gefuhrter, in Drehung versetzter kreisrunder SSgeblatter. 

Bei bekannten Maschinen dieser Art werden die zu zerteilenden Rollen uber Fuhrungsbahnen axial gegen 
zwei diametral zueinander angeordnete, urn eine zentrale Achse umlaufende und dabei um ihre eigene Achse 
rotierende Sageblatter vorgeschoben. Diese bekannten Sagemaschinen haben jedoch den Mangel, daB die 
zu zerteilenden Rollen wahrend des Sagens axial gegen die Rache des jeweils wirksamen Sageblattes 

10 gedruckt werden. Hierdurch kommt es zu schragem Verlauf der Schnittstelle bezuglich der Achse der zu zer- 
teilenden Rollen und auBerdem zu erhdhter warmeentwlcklung an den S§geblattem. Nlchtzuletzt stellen diese 
bekannten Sagemaschinen erhebliche ProduktionskapaziuatsengpSsse In Produktionslinien dar. 

Aus der GB-A-1. 09 1.600 1st eine Vorrichtung zum Schneiden von Papierrollen bekannt, bel der ein rotie- 
rendes Sagebiatt verwendet wird, dessen Drehachse sich auf elnem Kreis bewegt, so daB nach jedem durch- 

15 gefuhrten Schnitt,das Sagebiatt zu einer Schleirvorrichtung gefuhrt werden kann. Wahrend des 
Schleifvorganges wird die Papierrolle um ein kleines Stuck weiterbewegt und anschlieBend wird der nachste 
Schnitt ausgefuhrt 

Bei einer Kreismesserschneidmaschine gem§B der DE-C-2211884 wird das mittels einer Schwinge 
schwenkbar angeordnete Kreismesser wahrend des Betriebs intermittierend aus der Ruhestellung in die 
20 Arbeitsstellung und zuruck bewegt, wobei wahrend der Ruhestellung ebenfalis das Nachschleifen des Messers 
sowie der Weitertransport des Schneidgutes erfolgen. 

Der Nachtell dieser Vorrichtungen besteht darin, daB durch das jeweflige Nachschleifen zwischen zwei 
Schnitten die Produktion erheblich verzogert wird. 

Demgegenuber liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung der oben angegebenen Art 
25 dahingehend zu verbessern, daB alio bisher bekannten Nachtelle, wie Rust- und Ausfallzeiten, Qualitatspro- 
blematiken, Produktionskapazitatseng passe, Produktionskapazitatsbegrenzung nach oben, erhohte Aus- 
schuBproblematiken usw. ausgeschaltet werden. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgem3B durch eine Vorrichtung der oben beschriebenen Art geldst, die 
gekennzeichnet ist durch eine modulartig ausgebildete, an eine Transportbahn fOr die zu zerteilenden Rollen 
30 anordnungsbare S3 gemaschineneinheit mit mindestens zwei um eine zentrale Achse schwenkbar angebrach- 
ten und gesteuert angetriebenen Schwenkarmen, die an ihren freien Enden ein Sageblattaggregat mit einer 
Anzahl von Sagebiattern tragen, die in der gewQnschten axialen Breite der herzustellenden Rollen entspre- 
chenden axialen AbstSnden voneinander angebracht slnd, wobei seitlich neben Oder unterhalb der zentralen 
Schwenkachse der Schwenkarme in die Transportbahn elnzugliedemde Auffang- und Auflageschalen fur die 
35 zu zerteilenden Rollen angebracht sind. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung hat den Vorteil, daB sie sowohl in alle vorhandenen Produktionslinien 
eingegliedert oder auch in jede Neuanlage eingebaut werden kann. 

Die erfindungsgemSBe Sagemaschineeinheit ist an den Arbeitstakt vorhergehender und nachfolgender 
Maschinen anpaBbar. 

40 Bei alien bestehenden Anlagen kSnnen dabei die vorhandenen S§ge- bzw. Trennmaschinen als Not- bzw. 
Bypa&maschinen beibehalten bleiben, so dad lm Notfall diezu zerteilenden Rollen auf die vorhandenen Sage- 
bzw. Trennmaschinen gefuhrt werden konnen. Im Normalfall werden die vorhandenen S9ge- und Trennma- 
schinen dann mit einer durchlaufenden Transportbahn ausgelegt, die von den hergestellten zertellten Rollen 
durchlaufen wird und im Notfall zur Inbetriebnahme der bestehenden S§ge- und Trennmaschinen herauszu- 

45 nehmen isL 

Die Herstellkosten der erfindungsgemaSen S§gemaschlneneinhelt liegen deutlich unter den Kosten ande- 
rer bekannter Sage- bzw. Trennmaschinen. 

Ein weiterer Vorteil besteht darin, daB durch den gieichzeitigen Einsatz von mehreren S§geblattern die 
gesamte Rolle In elnem Arbeltsgang in eine Vielzahl von kleineren Rollen zerschnitten werden kann. Dadurch 
50 wird der Durchsatz an Lang-Rolien gegenGber den bekannten Maschinen erheblich gesteigert 

Die Schwenkarme, die das Sageblattaggregat tragen, kflnnen so gesteuert sein, daS das Absenken In die 
Schneidposition langsamer erfoigt als das Anheben in die Ruhepositlon. Dies bedeutet, daB die Messer 
langsam In den durchzuschneidenden Stamm eindringen. Dadurch wird venmieden, daB beim Aufsetzen auf 
den Stamm die Messer einen Schlag erhalten, was wlederum die Standzeit gegenQber herk5mmlichen SSge- 
55 einrichtungen veriSngert. 

Das Sageblattaggregat selbst kann aus einer groBflachlgen verspannten Torslonsrohreinheit bestehen, die 
eine Anzahl von Rohrstucken aufweist, die zusammensteckbar sind. Vorzugsweise weisen die RphrstOcke in 
der einen Stimseite Zapfen und auf der anderen Stirnseite Offnungen auf, so daB die Zapfen des einen Rohr- 
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stuckes in die 6ffnung des anderen Rohrstuckes hineinsteckbar sind. Zwischen Jewells zwei Rohrstucken 1st 
eln Sageblatt angeordnet, das ebenfalls Offnurigen zum Hindurchstecken der Zapfen aufweist. Die Lange der 
RohrstGcke kann belieblg enlsprechend der gewunschten Papierrollenlange gewahltsein. 

Die gesamte Anordnung aus Rohrstucken und Sageblattem wird mitteis einer Zugankervorrichtung ver- 
spannt und damit fixiert 

Zum Entfemen der zerteilten Rollen sind in einer Ausfuhrungsform der Erfindung den Aufiageschalen seit- 
Kch Pusher zugeordnet. 

In einer anderen vorteilhaften AusfQhrungsform der Erfindung sind die Auffang- und Aufiageschalen fOr die 
zu zerteflenden Rollen als auseinanderschwenkbare Viertelschalen zum Hindurchlassen der geschnittenen 
Rollen nach unten bei auselnandergeschwenkten Viertelschalen ausgebildet Durch die AbfDhrung der 
geschnittenen Rollen nach unten laBt sich gegenuber der bisher Qblichen axialen Abfuhrung elne wesenUeiche 
Erhfihung der Arbeitsgeschwindigkeit derVorrichtung erreichen. 

Im Rahmen der Erfindung k6nnen den Auffang- und Aufiageschalen auf die zu zerteilenden Rollen 
schwenkbare Niederhalter zugeordnet seln. Durch das Zusammensplel von Aufiageschalen und Niederhaltem 
werden die zu zerteHenden Rollen uber Ihre gesamte Lange sicher fixiert, was besonders wichtig ist, da die 
ursprflngliche Rolle in einem Arbeitsgang In elne Vlelzahl von Rollen zerschnitten wird. Die Aufiageschalen und 
Niederhalter ermSgllchen ein sicheres Durchschneiden bzw. Durchsagen, wodurch ein sauberer Schnitt und 
damit elne Qualitatssteigerung erzielt wird. 

Ein weiterer Vorteil besteht darin, daB Rollen mit beliebigem Durchmesser geschnitten werden konnen. 
Durch die Niederhalter werden namlich auch Rollen mit kleinerem Durchmesser als dem der Aufiageschalen 
sicher in den Aufiageschalen gehalten. 

Oberhalb der zentralen Schwenkachse der Schwenkarme 1st in bevorzugter Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung eine Transporteinrichtung fur das Zubringen und Abfuhren von Sageblattaggregaten angebracht, wobei 
die Schwenkarme in Vertikalstellung zwischen die Teile dieser Transporteinrichtung greifen. Diese Transport- 
einrichtung besteht im wesentlichen aus zwei umlaufenden Ketten mit Halbschalen zur Aufnahme der Welle 
des SSgeblattaggregates. Die gesamte Transporteinrichtung ist vertikal verschiebbar, so daB sle, wenn die 
Schwenkarme in Vertikalstellung sind, das abzutransportlerende Sageblattaggregat aufnehmen kann. Dabei 
kann der Transporteinrichtung ein Programmspelcher fOr vorbereitete, elnsatzbereite SSgeblattaggregate 
unterschiedlicher Ausbildung zugeordnet sein, urn auf diese Weise schnell von der Herstellung von Rollen einer 
ersten axialen Breite auf Rollen einer zweiten axialen Breite Obergehen zu konnen. 

Es besteht weiterhin die Moglichkeit durch den Einsatz von S3geblattaggregaten mit unterschiedlichem 
axialen SSgeblattabstand glelchzeitig Rollen unterschiedlicher Breite zu erzeugen. 

Da es gemSB der Erfindung moglich ist, das gesamte Sageblattaggregat schnell durch ein anderes zu 
ersetzen, ist es nicht erforderlich, daB die SageblStter zwischendurch nachgeschiiffen werden mOssen. Das 
Nachschleifen des gesamten Sageblattaggregates erfolgt daherauBerhalb der SSgemaschineneinheit Sollte 
es jedoch aufgrund besonderer Produktionsbedingungen, z.B. bedingt durch das durchzusagende Material, 
doch erforderlich seln, wahrend des Einsatzes des Aggregats die SSgeblatter nachzuschleifen, so kann zusatz- 
lich noch eine bekannte Schlelfvonichtung vorgesehen werden. 

Wenn eine Vielzahl von Sageschnitten In kurzen axialen Abst§nden nebeneinander anzubringen sind, 
kann es sich gemlB einer weiteren AusfQhrungsform empfehlen, mehrere Paare von Schwenkarmen vorzu- 
sehen. wobei Jedes Schwenkarmepaar ein sageblattaggregat trigL Die Schwenkarme werden In kurzer zeit- 
licher Folge nacheinander in die Schneidstellung und sofort wieder zuruck in die Ruheposition gefuhrt, so daB 
nach Tatigkeit des ersten S§geblattaggregates und RQckkehr das zweite Sageblattaggregat in Schneidstellung 
schwenkt und nach Beendigung des Schneidvorganges zurGck in die Ruheposition. 

GemaB einer weiteren Ausfuhrungsform konnen mehrere dieser Schwenkarmpaare eine Pendelanord- 
nung bilden, wobei dann die Transportbahn fOr die Rollen unterhalb der zentralen Schwenkachse der Schwen- 
karme angeordnet ist. also zwischen dem Maschinengestell hindurch veriauft. 

Eln Ausfuhrungsbeisplel der Erfindung wird imfolgenden anhand derZelchnungen nSher eriautert Eszei- 
gen : 

Fig. 1 eine Seitenansicht der Sfigemaschlneneinheit ; 

Rg. 2 eine Vorderanslcht der in Rg. 1 gezelgten Sagemaschineneinhelt ; 

Fig. 3 elne schematische Darstellung der Position die die Sageblattaggregate einnehmen kftnnen ; 

Fig. 4 elne seitliche Ansicht der Transporteinrichtung fflr die Sageblattaggregate ; 

Fig. 5 eln Weg-Zeit-Diagramm fOr die Schwenkbewegung zwischen den Positionen A und B ; 

Fig. 6 elne seitliche Ansicht der Halterung der zu zerteHenden Rollen ; 

Fig. 7 eine seitliche Ansicht des Schwenkarmes ; 

Fig. 8 eine Pendelanordnung der Schwenkarmpaare ; 
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Rg. 3 ein SagebiaiiaggregaL 

Die Figur 1 zelgt elne Seitenanslcht der erflndungsgemaBen Sagemaschlneneinhelt 1. Auf einer Grund- 
platte 3 slnd Stfitzen 5 und Traversen 6 angeordnet, die eine noch zu beschreibende Transporteinrichtung 20 
5 (s. Fig. 4) tragen. 

An den Stutzen 4 ist eine Plattform 24 befestigt, auf der die Lager 34 (Fig. 2) angeordnet sind, die die zen- 
traie Welle 1 1 aufnehmen. An den Enden der Weile 1 1 sind die Schwenkarme 7 befestigt, die an ihren freien 
Enden hydraulische oder ahnliche Spannvorrichtungen 19 zur drehbaren Lagerung des Sagebiattaggregates 
8 aufweisen. 

10 Dieses sageblattaggregat 8 besteht aus einer gegenseitig verspannten, gro&fiachigen Torsionsrohreinheit 
(s. Fig. 9) mit einer Welie 15, dessen Enden zur Aufnahme in die Spannvorrichtungen 19 angepa&t slnd. Auf 
diese Welle 15 sind im Abstand a mehrere Sageblatter 14 montiert. Anstatt die sageblatter— wie gezeigt— 
aquidistant anzuordnen, besteht auch die Moglichkeit, die Sageblatter in unterschiedlichen Abstanden an der 
Welle 15 zu befestigen. 

15 Die Welle 15 wird uber einen Zahnriemen 16angetrieben, der uber ein an der Welle 11 drehbargelagertes 
Zahnrad 17 ISuft, das uber einen Zahnriemen 18 mit einem Motor 23 verbunden ist 

Die Welle 11 wird uber ein an ihr befestigtes Zahnrad 10 angetrieben, das in ein entsprechendes (nicht 
gezeigtes) Zahnrad der Antriebseinheit 12 eingreift. Diese Antriebseinheit 12 weist Kupplungs- und Bremseln- 
richtungen auf, ist stufenlos einstellbar und wird mit Gleichstrom betrieben. 

20 Wie in Figur 1 zu sehen ist, bewegt sich die Welle 1 5 und damit das Sageblattaggregat 8 auf der Kreisbahn 
9, auf der es in den Positionen A, B und D (s. Fig, 3) angehalten werden kann. Im Schwenkbereich des Sage- 
blattaggregats 8 ist die Haltevorrichtung 2 fur die zu teilenden Langrollen bzw. "Stamme" 13 angeordnet. 

Die Arbeitsweise der Sagemaschlneneinhelt 1 wird anhand der Fig. 3 nSher ertautert, die der Fig. 1 ent- 
spricht, wobei aber der Obersichflichkeit halber die konstruktiven Details weggelassen wurden. 

25 wahrend sich das Sageblattaggregat 8 aus der Schneidposition A in die Ruheposition B bewegt, werden 
aus der Papierverarbeitungsanlage oder aus einem Zwischenspeicher die Langrollen 1 3 Cber eine Transport- 
bahn 32 (s. Fig. 6) angellefert und mittels elnes (nicht dargestellten) Auflaufrechens Qber der Vorrichtung 2 in 
der Schwebe gehalten. 

Nach elektrischem o.a. Kommando— ausgeI6st durch Erreichen der Pos. B des Sagebiattaggregates— fallen 
30 beide Langrollen 1 3 (respektive "Stamme") in die entsprechend ausgebildeten hochglatten Auffanghalbschalen 
30. 

Die installierten, mehrfach geteilten, eng tolerierten aber zentral gesteuerten, evtl. individual federnd auf- 
gehangten Niederhalter 29 (s. Fig. 2, Fig. 6) werden eingeschwenkt und halten die in Ruhe befindlichen 
•Stamme" 13 fQr die Trennfunktion fesL 
35 Das Sageblattaggregat 8 fahrt anschlieBend nahezu senkrecht aus der Pos. B in die Pos. A und zertrennt 
dabei die Langrollen 13 (Stamme) auf die festgeiegten bzw. x-beiiebig festzulegenden Langen, denen der 
axiale Abstand a der Sageblatter 14 und der Niederhalter 29 sowie der Halbschalen 30 entspricht Dabei ent- 
steht gleichzeitig eine Vielzahi von Einzelrollen. 

In der Figur 5 ist das Weg-Zeit-Dlagramm der Schwenkbewegung zwlschen den Positionen A und B dargestellL 
40 Da das Weg-Zeit-Dlagramm dieser Trennbewegung entsprechend "soft" ausgebildet ist, entsteht ein abso- 
lut "sauberer" senkrechter Mehrfachschnitt 

"Soft" bedeutet, da& das Absenken des Aggregats (von B nach A) langsamer erfolgt als das Anheben. In dem 
in Fig. 5 gezeigten Beispiel wird das Absenken innerhalb von 1 sek. durchgefOhrt, wahrend das Anheben in 
nur 0,5 sek. erfolgt Beim Anheben wird eine zusatzliche Glattung des Sigeschnittes erzeugt Wahrend sich 

45 das Sageblattaggregat 8 in Position B bewegt und dort kurze Zeit verweilt, werden die zerteilten Roilen entfemt 
und zwel weitere Langrollen 13 in die Halteelnrichtung 2 gebracht Der wahrend des Entfemen der geteilten 
Langrollen bzw. "Stamme* aus dem sage- bzw. Trennbereich bereits wieder in Aufnahmeposltion stehende 
Rechen i§Bt anschlleaend die auf dlesem bereits aufgelaufenen "Stamme" nach entsprechendem Kommando 
auf die Halbschalen fallen. Der Zyklus, der Insgesamt z.B. maximal vler Sekunden dauert, beglnnt nunmehr 

50 von neuem. 

Ein Zyklus von insgesamt 3,5 sek. Dauer kann wie folgt aussehen : 
Fallen des 1. Stammes 13 ♦ SchlieBen der entsprech enden Niederhalter 29 : 0,5 sek. ; 
Oberiagertes Fallen des 2. Stammes 13+SchlieBen der entsprechenden Niederhalter 29 : 0,3 sek. ; 
Absenken des Sagebiattaggregates 8 : 1 sek. 

55 Anheben des Sageblattaggregats 8 : 0,5 sek. 
Offnen der Niederhalter 29 : 0,2 sek. 
Entferen der geteilten Langrollen : 1 sek. 

Obwohl bezogen auf herkommliche sage- bzw. Trennanlagen die theoretische Standzeit des S3geblat- 
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taggregats 8 mlndestens drelzehn mal hoherist(m8glich sind Standzeiten bis zum hundert- oder zweihundert- 
fachen der Standzeiten henkommlicherTrenneinhelten), Istnach einerentsprechend langen Zeit trotzdem eine 
Verschlechterung der Trennqualitat der SpezialsageblStter 14 zu verzeichnen. 

Wird dies durch den AnlagenfOhrer Oder durch entsprechende MeBelnrichtungen vollautomatisch festge- 
5 stellt, wird durch einen entsprechenden Befehl das SSgeblattaggregat 8 aus der Pos. A oder B In die Pos. D 
gefahren. Dort wird die hydrauiische o.5. ausgebildete Lagerspannvorrichtung 1 9 ge5ffnet Ober eine dort aus 
dem vorher abgesenkten Bereich vertikal nach oben hochfahrende Transporteinrlchtung 20 wird das gesamte 
Spezlal-Mehrfach-Sageblattaggregat 8 von Pos. D zur Pos. C gefahren (Fig. 4). 

Die Transporteinrlchtung 20 besteht aus einer umlaufenden Kette 21 mit halbschalen 22, in denen die 
w Enden der Weiie 1 5 des Aggregats 8 aufiiegeh. 

In Pos. C kann die gesamte Einheitzur Oberholung mittels Hebezug, Kran oJ. zur Instandhaltungsabtei- 
lung gefahren werden, die zweckmSBlgerweise einen Wartungs/Reparaturpiatz direkt vor Ort eingerichtet hat 
Gleichzeitig wird das bereits vorher in Pos. E aufgegebene voil funktionstGchtige, neue Spezial-Mehrfach- 
Sageblattaggregat8 durch die gieiche Transporteinrlchtung 20 von Pos. E nach Pos. D bewegt 
15 Dort wird dieses neue Aggregat von der geSffneten Spannvorrichtung 19 ubernommen und mit dieser direkt 
in Pos. A oder Pos. B gefahren. FQr den beschriebenen Austauschzyklus der Spezial-Mehrfach-Sageblattag- 
gregate wird maximal eine Zeit von 30 Sekunden Ink]. Trennbeginn benotigt 

Bei z.B. vorhandehen "Stammespeichern" ist dies eine unterhebliche Zeit Bei Direktbeaufschlagung der 
SSgemaschineneinheit 1 bzw. Elnheiten durch die im ProduktionsprozeB vorher angesiedelten Papierverar- 
20 beitungsmaschinen, bedeutet dies eine kurzzeitige, vollautomatisch steuerbare Drosseiung der Verarbeitungs- 
geschwindigkeit bzw. einen kurzzeitigen Stiilstand von maximal insgesamt 30 Sekunden. 

DerTransporteinrichtung 20 kann auch ein nicht dargestellter Programmspeicherzugeordnetsein, in wel- 
chem vorbereitete, einsatzbereite Sageblattaggregate 8 aufbewahrt sind, die durch einfache Betatigung einer 
Wahleinrichtung dort herausgenommen und der Sagemaschineneinheit zum Einsatz zugefuhrt werden. 
25 Weiterhin ist zu erwShnen, daB alle Sageblatt- bzw. Trenneinheiten extern — naturiich je nach Bedarf — 
z.B. mit Silikonspray optimal geschmiert und gekuhlt werden. 

In Figur 6 Ist die Halterung 2 fOr die Langrollen 13 im Detail dargesteilt Die Rollen 13 werden Qber das 
Forderband 32 angellefert und — wie oben beschrieben — in die Auflageschalen 30 gelegt Die Anzahl und 
die Breite der Auflageschalen, die beabstandet axial nebeneinander angeordnet sind, richten sich nach der 
30 Anzahl und dem Abstand der Sageblatter 14. 

Eine einzelne Aufiageschale kann — wie im Hnken Teil von Fig. 6 gezeigt — mit einem Schlitz 38 versehen 
sein, so daB die Pusher, die uber eine Halterung 38 an einem umlaufenden Band 37 befestigt sind, in Richtung 
der Achse der Papierrollen bewegt werden k6nnen. 

Alie auf diese Weise zu einem "Pusherkettensystem" zusammengeschlossenen Pusher 35 entfernen nach 
35 entsprechendem Befehl die gesamten, dann bereits zerteilten Langrollen bzw. "Stamme" unter Zugrundele- 
gung elnes ebenfails "soft" ausgebildeten Weg-Zeit-Diagramms, sowie lelcht geSffneten Niederhaltern 29 aus 
dem S3ge- bzw. Trennbereich. 

Im rechten Teil der Flgur 6 sind die Schalen als Viertelschalen 30a, 30b ausgebildet, die nach unten auf- 
geWapptwerden kSnnen, so daBdlezerteDten Rollen in Fdrdercontainer 33 fallen, die auf einem Transportband 
40 39 angeordnet sind und entweder In Langsrichtung (Pfeilrichtung) oder Querrichtung abtransportiert werden. 
Die an den getrennten Langrollen bzw. "Stammeu" beidseltig entstanden auBeren S§geabschnitte werden 
nach vorhandenen bekannten ublichen Methoden entfemt Zu bemerken ist, daB diese Abschnitte gegenuber 
herkammiichen Anlagen weitestgehend minimiert sind, was eine AusschuBreduktion zur Folge hat 

In Figur 7 ist eine besondere Ausf Ohrungsfonn des Schwenkarmes 7 dargesteilt Dieser trSgt Ober den Ami 
45 27 ein Gegengewlcht 25 (s. auch Fig. 2). Als Anschlag fur das Elnschwenken In die Schneldposition A ist ein 
Luftdampfungselement 26 vorgesehen, das an der StQtze 5 befestigt ist. 

In der Ruhepositlon B kann — falls erfbrderiich — noch eine herk6mmliche Schleifeinrichtung 28 vorge- 
sehen sein, die durch Begehung einstellbar, respektive kontrollierbar ist MSglich 1st auch, daB eine nachstell- 
bare Nachschleifeinrichtung In Pos. D mit Gbernommen wird. 
so In der Figur 8 sind insgesamt sechs Schwenkarmpaare 7 zu einer Pendelanordnung zusammengefaBt, 
wobel Jedes Schwenkarmpaar 7 ein S§geblattaggregat 8 tr§gt Die zu zerteilenden StSmme 13 befinden sich 
bei dieser Anordnung unterhalb der Achse 1 1 . Im Betrieb kann die gesamte Anordnung eine Pendelbewegung 
durchfQhren, d.h. das Im Position A befindliche SSgeblattaggregat wird wie bei der In Fig. 3 gezelgten Anord- 
nung zwischen der Rune- und Schneldposition hin- und hergeschwenkt oder aber die gesamte Anordnung wind 
55 nach erfoigten Schnitten in Pfeilrichtung weitergedreht, so daB das nSchste SSgeblattaggregat die nachsten 
Schnitte durchfOhrt. 

In der Figur 9 ist der Aufbau des Sageblattaggregats 8 im Detail dargesteilt Eine Anzahl von Sageblattem 
14, die mehrere auf einem Kreis angeordnete Offnungen 40 aufwelsen, werden zu einem SSgeblattaggregat 
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8 angeordnet, wobei der Abstand zwischen den SSgeblattern 14 durch die Lange der RohrstQcke 41 festgelegt 
wlrd. Diese Rohrslucke 41 welsen Zapfen 45 und 6ffhungen 42 auf. die an der Stirnfiache der RohrstQcke an- 
geordnet sind. Die Zapfen 45 greifen durch die fjffnungen 40 des jeweiligen Sageblattes 14 hlndurch und wer- 
den in die entsprechenden Offnungen 42 des auf der anderen Seite des Sageblattes 14 befindlichen 
5 Rohrstuckes 41 gesteckL Auf diese Art und Weise wird das gesamte SSgeblattaggregat zusammengesteckt, 
wobei durch entsprechende Wahl der RohrstQcke 41 jede beliebige Sageblattanordnung aufgebaut werden 
kann. 

Den AbschluB biiden die Endstucke 43. Die gesamte Anordnung wird mitteis Zuganker 44 fixiert und 
gespannt 

10 Es sef nochmals erwahnt, daft bei Totaiausfall der Sagemaschineneinheit brw. Einheiten ein kurzfristiges 
Umschaiten auf die in bestehenden Anlagen meist vorhandenen, herkommlichen Sage- Oder Trenneinheiten 
moglich ist Dies ist seibstverstandlich auch automatisierbar. 
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30a, 30b Viertelschale, Auf lageschale 

32 Transportbahn 

33 Auff angbehaiter 

34 Lager fOr Weile 11 

35 Pusher 

36 Pusherhalterung 

37 Pusherband 

38 Schlitz 

39 Band 

40 Offnung 

41 Rohrstuck 

42 Offnung 

43 Rohrstuck 

44 Zuganker 

45 Zapfen 



Patentanspruche 

1 . Vorrichtung zum Zerkleinern von Rollen (Stammen) (1 3) von auf Dornen gewickelter band- Oder folien- 
fSrmiger Ware, vorzugsweise Papier, in Rollen klelnerer axialer Breite, mittels durch die zu zerteilenden Rolien 
(13) hindurch gefuhrter, in Drehung versetzter, kreisrunder Sageblatter (14), gekennzeichnet durch 

eine modulartig ausgebildete, an eine Transportbahn (32) fur die zu zerteOenden Roiien (13) anordnungsbare 
S3gemaschlneneinheit (1) mit mindestens zwei um ein zentrale Achse (11) schwenkbar angebrachten und 
gesteuert angetriebenen Schwenkarmen (7), die an ihren freien Enden ein Sageblattaggregat (8) mit einer 
Anzahl von Sageblattern (14) tragen, die in der gewunschten axialen Breite der herzustellenden Roiien ent- 
sprechenden axiaien Abs ta nd en (a) voneinander a ngebracht sind, wobei seitiich neben Oder unterhaib der zen- 
tralen Schwenkachse (11) der Schwenkarme (7) in die Transportbahn (32) einzugiiedemde Auffang- und 
Aufiageschaien (30) fur die zu zerteilenden Roiien (13) angebracht sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da& diese Schwenkarme (7) derart gesteuert 
sind, dati das Absenken des Sageblattaggregats (8) in die Schneidposition A langsamer erfolgt als das Anhe- 
ben aus dieser Schneidposition A in die Ruheposition B. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, daft das Sageblattaggregat (8) zusanv 
mensteckbare Rohrstucke (41, 43) aufweist, zwischen denen die Sageblatter (14) angeordnet sind, und da& 
die zusammengesteckten RohrstQcke (41, 43) und Sageblatter (14) mittels einer Zugankervorrichtung (44) 
fbciert sind. 

4. Vorrichtung nach elnem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, da& diesen Aufiageschaien 
(30) seiflich Pusher (35) zugeordnet sind, die die zerteilten Rollen aus den Aufiageschaien (30) entfernen. 

5. Vorrichtung nach elnem der AnsprQche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, da& die Auffang- und Aufia- 
geschaien (30) als auseinanderschwenkbare Vierteischaien (30a, 30b) zum Hindurchiassen der geschnittenen 
Rollen nach unten bel auselnandergeschwenkten Vierteischaien ausgebiidet sind. 

6. Vorrichtung nach elnem der Ansprflche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dafc den Auffang- und Aufia- 
geschaien (30) auf die zu zerteilenden Rollen (19) schwenkbare Nlederhalter (29) zugeordnet sind. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, da& oberhalb der zentralen 
Schwenkachse (1 1 ) der Schwenkarme(7) eine Transporteinrichtung (20) fOr das Zubringen und Abf Qhren von 
SSgeblattaggregaten (8) angebracht 1st, wobei die Schwenkarme (7) in Vertikaistellung (Pos. D) zwischen die 
Telle dieser Transporteinrichtung (20) greifen, um die Sageblattaggregate (8) aufzunehmen bzw. abzugeben. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, da& der Transporteinrichtung (20) ein Pro- 



8 



BP 0 335 181 B1 



grammspeicher farvorbereitete, einsatzbereite SSgeblattaggregate (8) unterschiedlicher Ausbildung zugeord- 
net isL 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8 f dadurch gekennzeichnet, dafi diese Sagemaschinenein- 
heit (10) mehrere Paare von Schwenkarmen (7) aufweist, wobei jedes Tragerarmpaar ein SSgeblattaggregat 

5 (8) tragt 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daR mindestens zwei Schwenkarmpaare (7) 
eine Pendelanordnung bitden. 

10 Claims 

1. A device to fractionize rolis (stems) (12) of a ware in the form of tapes or foils, preferably paper, being 
wound up on mandrels, Into rolls of a smaller axial width by means of circular saw-blades being rotated and 
led through the rolls (12) to be cut, characterized by 

is a modular sawing machine unit (1) which can be laid out to a transporting line for the roils (1 3) to be cut, having 
at least two swivel arms (7) being swivel-mounted and regulatively driven and having a saw-blade aggregate 
(8) with a plurality of saw-blades at their free ends, the saw-blades being arranged one from another with the 
axial distances (a) corresponding to the desired axial width of the rolls to be made, whereas, for the rolls (13) 
to be cut, collecting and supporting dishes that must be incorporated into the transport line (32) are mounted 

20 laterally beside and beneath the central swivelling axis (1 1) of the swivel arms (7). 

2. A device according to claim 1 , characterized in that said swivel arms (7) are regulated thus that lowering 
the saw-blade aggregate (8) Into sawing position A happens slower than lifting from said sawing position A into 
retiring position B. 

3. A device according to claim 1 or 2, characterized in that the saw-blade aggregate (8) comprises tube 
25 pieces (41. 43) that can be put together and between which the saw-blades (14) are arranged, and that the 

joined tube pieces (41, 43) and saw-blades (14) are fixed by means of a tie rod device (44). 

4. A device according to one of the claims 1-3, characterized in that pusher (35) are laterally attributed to 
said supporting dishes (30) which remove the devided rolls from the supporting dishes (30). 

5. A device according to one of the claims 1-3, characterized in that the collecting and supporting dishes 
30 (30) are developed as diverging quartered dishes (30a, 30b) to let pass the devided rolls downwards in case 

that the quartered dishes are diverged. 

6. A device according to one of the claims 1-5, characterized in that swivel-mounted holding down applian- 
ces (29) are assigned to the collecting and supporting dishes (30) on the rolls (19) to be devided. 

7. A device according to one of the claims 1-6, characterized in that above the central swiveling axes (1 1) 
35 of the swivel arms (7) a transporting device (20) for the conveyance and removal of the saw-blade aggregates 

(8) is mounted, the swivel arms (7) seizing in vertical position (Postition D) between the parts of said transporting 
device (20) In order to receive or deliver the saw-blade aggregates (8). 

8. A device according to claim 7, characterized in that a program register for prepared saw-blade aggre- 
gates (8) of different kind being ready for use are assigned to the transporting device (20). 

40 9. A device according to one of the claims 1 -8, characterized in that the sawing machine unit (1 0) comprises 
several pairs of swivel arms (7), each bracket pair carrying a saw-blade aggregate (8). 

1 0. A device according to claim 9, characterized in that at least two pairs of swivel arms (7) form a pendulum 
arrangement 

45 

Revendlcations 

1 . Disposlfrf pour ie fraction nement de rouleaux (de tiges) (13) d'un produit en forme de ruban ou de feullie, 
de preference de papier, 6tant enrou!6 sur des mandrins. en des rouleaux d'une largeur axiale plus petite, au 
so moyen de lames de scle ciculaire que Ton a conduit a travers les rouleaux (12) qu'il tautfractionner et que Ton 
a fait pivoter, caracterise par 

una unite de scie mecanique modulaire (1), que Ton peut disposer a une Installation de transport (32) pour les 
rouleaux (13) qu'il fautfractionner, ladite unite montrant au moins deux bras pivotants (7) Installes de maniere 
pivotante autour un axe central (11), lesdits bras pivotants comportant a ses bouts libres un agregat de lame 
55 de scle (8) d'une nombre de lames de scle (14) que I'on a disposees, les unes des autres, de distances axiales 
(a), qui correspondent a fa largeur axiale desiree des rouleaux qu'il faut falre, tandls que, pour les rouleaux 
(1 3) qu'il faut fractionner, on a place des ecuelles de reception et de support (30) qu'il faut Integrer dans P ins- 
tallation de transport lateralement a cote de ou dessous I'axe de pivotement central (11) des bras pivotants 
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(7). 

2. Dispositif selon la revendication 1 , caracterise en ce que Ton a dirige lesdlts bras plvotants (7) de cette 
mantere que 1'abaissement de I'agregat de lame de scie (8) a la position de fracUonnement A a Heu plus ten- 
tement que le soulevement de cette position de fractlonnement A a la position de repos B. 
5 3. Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce que I'agregat de lame de scie (8) comporte 
des pieces de tuyau demontabies (41, 43) entre lesquelles on a dispose les lames de scie (14), et que Pon a 
fixe les pieces de tuyau raccordees (41 , 43) et les lames de scie (14) au moyen d'un dispositif de tirant d'ancrage 
(44). 

4. DisposiUf selon une des revendications 1 a 3, caracterise en ce que Ton a attribue des poussolrs Iaterales 
10 (35) auxdites ecuelles de support (30) qui enlevent les rouleaux fractionnes des ecuelles de support (30). 

5. Dispositif selon une des revendications 1 a 3, caracterise en ce que Ton a forme les ecuelles de inception 
et de support (30) en tant que quarts d'ecuelles (30a, 30b) que Ton peut espacer pour laisser passer les rou- 
leaux fractionnes vers le bas tandis que les quarts d'ecuelles sont espacees. 

6. Dispositif selon une des revendications 1 a 5, caracterise en ce que Pon a attribue des presse-t6les (29) 
15 aux ecuelles de reception et de support (30), les presse-toles pivotant sur les rouleaux qu'il faut fractionner. 

7. Dispositif selon une des revendications 1 a 6, caracterise en ce qu'on a installe un dispositif de transport 
(20) pour rapport et Penlevement des agregats de lame de scie (8) au-dessus de Paxe de pivotement central 
(1 1) des bras pivotants (7), les bras pivotants (7) engageant en position verticale (position D) entre les pieces 
de ce dispositif de transport (20) pour recevoir ou selon le cas delivrer les agregats de lame de scie. 

20 8. Dispositif selon la revendication 7, caracterise en ce que, au dispositif de transport (20), on a attribue 
un memoire de programmes d'une differente configuration pour des agregats de lame de scie prepares et pret 
a etre utilise (8). 

9. Dispositif selon une des revendications 1 a 8, caracterise en ce que ladite unite de scie mecanique (10) 
comporte plusleures paires de bras pivotants (7), chacune des palres de bras de support portant un agregat 

25 de lame de scie (8). 

10. Dispositif selon la revendication 9, caracterise en ce qu'au molns deux paires de bras pivotants (7) fer- 
ment une disposition en pendule. 
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